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Patentanspruche: 

1. Verfahren zum Erzeugen von hochglanzen- 
den Oberflachen an Korpern aus thermoplasti- 
schem oder thennoelastischem Kunststoff, insbe- 
sondere aus Polymethacrylat, Polycarbonat, Poly- 
styrol, Polyoxymethylen oder Polyamid, bei dem 
die zu glattende und gegebenenfalls zu fonnende 
Oberflache mit einem iiber die Schmelztemperatur 
des Kunststoffs erhitzten Werkzeug mit glatter 
Oberflache in Beruhrung gebracht wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zu glat- 
tende Oberflache mit einem iiber 500° C und 
damit wesentlich iiber die Schmelztemperatur des 
Kunststoffs erhitzten Werkzeug in Beruhrung ge- 
bracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Werkzeug auf eine Tempe- 
ratur zwischen 600 und 1500° C erhitzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zu glattende und 
zu fonnende Oberflache die Wand eines Bohr- 
lochs ist und daB em Werkzeug verwendet wird, 
das ein auf mindestens 500° C erhitzter zylindri- 
scher oder prismatischer Korper ist, dessen Quer- 
schnitt groBer als der freie Querschnitt des Bohr- 
lochs ist. 

4. Verfahren nach Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Werkzeug mit einem 
Vorsprung verwendet wird, der in der zu glatten- 
den und zu formenden Oberflache eine Nut er- 
zeugt. 

5. Verfahren nach Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Werkzeug aus Metall 
verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Werkzeug aus zunder- 
freiem Stahl verwendet wird. 
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Gegenstand derErfindung ist ein Verfahren zum Er- 
zeugen von hochglanzenden Oberflachen an Korpern 
aus thermoplastischem oder thermoelastischem Kunst- 
stoff, insbesondere aus Polymethacrylat, Polycarbo- 
nat, Polystyrol, Polyoxymethylen oder Polyamid, bei 
dem die zu glattende und gegebenenfalls zu fonnende 
Oberflache mit einem wesentlich iiber die Schmelz- 
temperatur des Kunststoffs erhitzten Werkzeug mit 
glatter Oberflache in Beriihrung gebracht wird. 

Durch spangebende Bearbeitung von Kunststoffen 
entstehen rauhe Oberflachen. Sie konnen mit Polier- 
bandern, Schwabbelscheiben u. dgl. unter Verwen- 
dung von Polierwachs auf Hochglanz poliert werden. 
Diese an sich schon zeitraubende Arbeit wird noch 
dadurch erschwert und verlangert, daB das polierte 
Werkstiick von Schleifstaub und Resten des Polier- 
wachses befreit werden muB. Diese Reinigung ist 
dann besonders muhsam und zeitaufwendig, wenn 
das Werkstiick strukturierte oder schwer zugangliche 
Oberflachen, wie Rillen oder Bohrlocher, aufweist. 
Es ist schon bekannt, die Oberflache von Korpern 
aus solchen Kunststoffen, deren Schmelz- und Zer- 
setzungstempcraturen weit auseinander liegen und 
die cin schmales Schmelzintervall von wenigen Tem- 


peraturgraden haben, dadurch hochgianzend zu ma- 
chen, daB man sie bis zum beginnenden SchmelzfluB 
erhitzt NaturgemaB erfiillen nur wenige Kunststoffe, 
wie z. B. Polyurethane, diese Forderung, wahrend die 
meisten anderen Kunststoffe, wie z. B. Methacrylat- 
kunststoffe, ein zu breites Schmelzintervall und m- 
folgedessen auch keinen hinreichenden Abstand zwi- 
schen den Schmelz- und Zersetzungstemperaturen 
haben. 

Aber auch bei den Kunststoffen, die nach dem 
bekannten Verfahren geglattet werden konnen, ist es 
schwierig, schwer zuganghche Oberflachen, wie 
Bohrlocher oder Nuten, mit einer hochglanzenden 
Oberflache zu versehen, geschweige denn an solchen 
Oberflachen gleichzeitig noch Formveranderungen 
vorzunehmen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, an 
thermoplastischen oder thermoelastischen Kunst- 
stoffk5rpern hochglanzende Oberflachen zu erzeugen 
2o ohne daB es eines dem herkommlichen Polierverf ah 
ren vergleichbaren Arbeitsaufwands und einer an- 
schlieBenden Reinigung bedarf. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaC dadurch ge- 
lost, daB die zu glattende XDberfiache mit einem iiber 
35 500° C und damit wesentlich fiber die Schmelztempe- 
ratur des Kunststoffs erhitzten Werkzeug in Beriih- 
rung gebracht wird. . 

Das Verfahren der Erfindung unterscheidet sich 
von dem bekannten Verfahren vor allem in der Be- 
30 handlungstemperatur. Wahren4 das bekannte Ver- 
fahren das Temperaturintervall zwischen der 
Schmelz- und der Zersetzungstemperatur ausnutzt, 
liegt die Werkzeugtemperatur beim vorliegenden Ver- 
fahren weit fiber dem Zersetzungsbereich. Wird die 
Zersetzungstemperatur nur wenig uberschritten, so 
treten erhebliche Mangel und Fehler an der Ober- 
flache des Werkstucks auf, wie z. B. Streifen. Es war 
iiberraschend, daB diese Fehler verschwinden, wenn 
man die Arbeitstemperatiir noch erheblich steigert 

Das Verfahren der Erfindung dient in erster Linies 
dazu, rauhe Flachen an Kunststoffkorpern, die durcfl 
spangebende Bearbeitung, wie Sagen, Bohren, Drehen 
oder Frasen, oder durch Stanzen, Schneiden oder 
Scheren entstanden sind, hochgianzend zu machen. 
45 Die zu bearbeitenden Flachen sind daher vorwiegend 
die Schnittflachen von plattenformigen oder aus Plat- 
ten hergestellten Kunststoffkorpern, die Wandungen 
von Bohrlochern oder Nuten und Flachen von Pro- 
filen alter Art, das heiGt allgemein von Flachen, die 
50 meistens wenige Millimeter breit sind, wahrend ihre 
Lange unbegrenzt sein kann. Das Verfahren ist weni- 
ger geeignet, um groBe Flachen, z. B. die Oberflachen 
extrudierter Tafeln, zu gjatten, wenn dies auch bei 
entsprechenden apparativem Aufwand nicht grund- 
satzlich ausgeschlossen ist 

Das Verfahren wird daher auch bevorzugt an 
solchen Kunststoffen angewandt, deren spangebende 
Bearbeitung gebrauchlich ist Als wichtigster Kunst- 
stoff dieser Art ist Acrylglas zu nennen, worunter 
nicht nur reines Polymethylmethacrylat, sondern auch 
Mischpolymerisate des Methacrylsauremethylesters 
mit anderen Comonomeren verstanden werden. Diese 
Comonomeren, wie z. B. Sterol, a-Merliylstyrol oder 
Vinylsuccinimid, bilden meistens nur einen geringen 
Anteil des Mischpolyerisats, konnen aber in Einzel- 
fallen, wie z. B. Acrylnitril, mehr als die Halfte aus- 
machen. 

Andere Kunststoffe, die haufig spangebend be- 
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arbeitet werden und deshalb vorteilhaft nach dem ausgefrast ist. Bei feinen oder flachen Nuten ist dies 

Verfahren der Erfindung geglattet werden konnen, jedoch nicht erforderlich. Mit einem geeignet. ge- 

sind Polycarbonate (vor allem das Polycarbonat des formten Werkzeug kann aus einer ebenen oder ge- 

Bisphenols A), Polystyrol, Mischpolymerisate des gebenenfalls grob vorgefrasten Kunststoffflache das 
Styrols mit z.B. Acrylnitril, oder Kunststoffe aus s gewunschte Profil mit hochglanzender Oberflache in 

hochkristallinen Polymeren, wie z. B. Polyoxymethy- einem einzigen Arbeitsgang erzeugt werden. 

Ien oder Polyamide. Weiche Kunststoffe, wie z. B. Es versteht sich von selbst, daB in der beschriebe- 

Polyolefinde oder Weich-PVC, sind nur bedingt zur nen Weise nicht nur geradlinige, sondern auch ge- 

Verarbeitung nach dem vorliegenden Verfahren ge- krummte Kunststoffschnittflachen geglattet oder profi- 
cignct. Sic ergeben weniger glatte Oberflachen, jedoch 10 liert werden konnen. Dabei kann es je nach der Lage 

kann die Anwendung des Verfahrens dann sinnvoll des Einzelfalls zweckmaBiger sein, die Kunst- 

sein, wenn gleichzeitig die Gestalt der Oberflache schnittflache an dem fest angeordncten Werkzeug 

verandert werden soil. entlangzufuhren oder das Werkzeug um das festge- 

Allgemein ist das Verfahren auf Kunststoffe an- spannte Werkstiick herumzufiihren. Wenn die zu be- 
wendbar, wenn sie in der Hitze erweichen, wobei es 15 arbeitende Flache oder Kante eine komplizierte Ge- 

nicht unbedingt erforderlich ist, daB der Kunststoff stalt hat, werden weder das Werkzeug noch das 

thermoplastisch wird, vielmehr genugt thermoelasti- Werkstiick fest angeordnet, sondern man driickt das 

sches Vcrhalten, wie es z. B. hochmolekulares ge- Werkzeug mit definierter Federkraft an die bewegte 

gossenes Acrylglas aufweist. Kunststoffflache an. 

Fiir die Wahl der Verfahrensbedingungen ist die 20 Um die Wandung eines Bohrlochs nach dem Ver- 

Art des zu bearbeitenden Kunslstoffs von Bedeutung. fahren der Erfindung zu glatten, ist es grundsatzlich 

Kunststoffe mit holier Zersetzungstemperatur erfor- moglich, ein zylindrisches Werkzeug, dessen Durch- 

dern eine hohere Werkzeugtemperatur als Kunst- messer kleiner als der des Bohrlochs ist, in einer 

stoffe, die sich bei niedrigen Temperaturen zersetzen. kreisformigen Bewegung an der Wandung des Bohr- 
Fur Acrylglas sind Temperaturen zwischen 600 und 25 lochs entlangzufuhren. Ein solches Verfahren ist 

1500° C am besten geeignt. Innerhalb dieses Bereichs jedoch nur bei extrem groBen Bohrlochern oder in 

kann die Tempcratur um so hoher gewahlt werden, dem Fall, daB gleichzeitig eine im Bohrloch um- 

je kurzer die Beriihrungszeit und je geringer der An- Iaufende Nut oder ein Gewinde eingeschnitten wer- 

preBdruck ist. Die Vorschubgeschwindigkeit der den soil, zweckmiiBig. In alien anderen Fallen ist es 

Kunststoffflache an einer Werkzeugflache von weni- 30 vorteilhafter, in das Bohrloch kurzzeitig ein heiBes 

gen Millimetern Breite kann im Bereich von 1 bis Werkzeug einzufiihren, dessen Durchmesser gering- 

20 cm/sec Iiegen und betragt vorzugsweise 2 bis f iigig groBer als der des Bohrlochs ist. Das Bohrloch 

> cm/sec. Die AnpreBkraft hangt von der Breite der wird dann gleichzeitig auf den Durchmesser des 

gleichzeitig mit dem Werkzeug in Beruhrung stehen- Werkzeugs aufgeweitet und auf Hochglanz geglattet. 

den Flache ab. Sie betragt bsi einer nahezu linien- 35 Auf diese Weise konnen sowohl durchgehende Boh- 

formigen Beriihrungsflache zweckmiiBig etwa 1 bis rungen als auch Sacklocher geglattet werden. Im 

2 Newton je Millimeter (0,1 bis 0,2 kp/mm), kann letztcrcn Fall soli das Werkzeug auch im Bereich 

aber auch auBerhalb dieses Bereichs liegen. des Bodens der Form des Bohrlochs angepaBt sein. 

Das Werkzeug besteht zweckmaBigerweise aus Durch Verwendung eines prismatischen Werkzeugs 

Metall. Seine Oberflache soil glatt sein, jedoch ist 40 mit beispielsweise dreieckigem, viereckigem oder 

eine Hochglanzpolitur keineswegs erforderlich. Da sechseckigem Querschnitt lassen sich Locher von 

viele Metalle, insbesondere Stahle, zur oberflach- jeder gewunschten Gestalt, wie Dreikant-, Vierkant- 

lichen Oxydation neigen, wenn sie langere Zeit Tem- oder Sechskantlocher, erzeugen. Die Querschnitts- 

peraturen im obengenannten Bereich an der Luft flache des Werkzeugs soil dabei den freien Quer- 

ausgesetzt sind, wird mit Vorteil ein zunderfreier 45 schnitt des ursprunglichen runden Bohrlochs voll 

Stahl als Werkzeugmaterial ver>vendet. Die Erhitzung ubcrdecken. Durchgehende Locher lassen sich in die- 

auf die Arbeitstemperatur kann nach jeder geeigneten ser Weise noch leichter bearbeiten, wenn das Werk- 

Methode erfolgen, z. B. durch elektrische Wider- zeug konisch bzw. kegelig zugespitzt ist. Die Beriih- 

standsheizung, durch Einbau eines elektrischen Heiz- rungsdauer zwischen Werkzeug und Kunststoff Hegt 

elements oder durch Flammbeheizung, wobei jedoch 50 bei dieser Art der Behandlung von Bohrlochern in 

die Flamme den Kunststoff nicht selbst beriihren soil. der GroBenordnung von Sekunden. Bei ausreichender 

Sie kann z. B. im Innern eines Rohrs brennen, des- Warmekapazitat braucht das Werkzeug wahrend des 

sen AuBenflache als Werkzeug dient. Bearbeitungsvorgangs nicht mehr beheizt zu werden. 

In den moisten Fallen ist ein zylindrisches Werk- Es geniigt, wenn es kurz vor dem Einsenkcn in das 
zeug gut geeignet. Man kann ein solches Werkzeug 55 Bohrloch — beispielsweise mit einer Gasflamme — 
z. B. so an einer Sage anordnen, daB die Kunststoff- auf die gewunschte Temperatur gebracht wird. 
schnittflache unmittelbar hinter dem Sageblatt ge- 
glattet wird. Ein gleichmaBiger maschineller Vor- Beispiele 
schub ist wtinschensweri, um eine durchlaufend glatte 1. Die Sageschnittflache einer 5 mm dicken Platte 
Flache zu erzeugen. 60 a us hochmolekularem Acrylglas wird mit einer 
Ein besonderer Vortei! des Verfalirens liegt in der konstanten Geschwindigkcit von 2,6 cm/sec an 
Moglichkeit, zugleich mit der Giattung erne Form- einem etwa 900° C heiBcn Mctallrohr entlang- 
andenmg der KunststofFober Sache zu bewirken. gefuhrt, das mit einer konstanten Kraft von 5*N 
Wenn die Wdrkzeugflache einen Vorsprung aufweist, an die Schnittflliche gedruckt wird. *Das aus 
so hinterlaBt dieser in der vorbcigleitenden Kunst- 6s einem zunderfreien Metall hestehende Rohr hat 
stoffflache eine entsprechende Nut. Die Ausbildung eine Lange von 70 mm und einen AuBendurch- 
einer solchcn Nat wird zwar — vor allem bei groBe- messer von 15 mm. Im Inneren des Rohrs he- 
rein Querschnitt — erleicliterl, wenn die Nut vorhcr findet sich eine 2 ZoII lange Heizpatrone (230 V, 
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400 W) mit einem Durchmesser von V 2 Zoli. 
Durch einen vorgeschalteten Schiebetransforma- 
tor wird die Temperatur des Metallrohrs auf 
etwa 900° C eingestellt. 

In der gleichen Weise wurden Schnittflachen 5 
von Platten aus extrudiertem Acrylglas, einem 
Acrylnitril - Methylmethaciylat - Mischpolymeri- 
sat, Polycarbonat, Polyamid nnd Polystyrol ge- 
glattet. 

io 

L In einen Block aus Acrylglas wird ein etwa 
18 mm tiefes Loch mit einem 8,5 mm dicken, 
fur Kunststoff zugeschliffenen Wendelbohrer ge- 
bohrt nnd der Boden des Bohrlochs mit einem 
plangeschliffenen Bohrer gleichen Durchmessers 15 
nachgebohrt AnscblieCend fiihrt man einen . 
elektrisch auf etwa 800° C geheizten Gliihstab 
(8,5 mm Durchmesser im kalten Zustand) aus 


6 

zunderfreiem Metall unter leichtem Druck kurz- 
zeitig zentrisch in das Bohrloch. Um eine ge- 
naue Fuhrung zu erreichen, ist es zweckmaBig, 
das Werkstuck auf der Standerbohrmaschine 
nach dem Bohren eingespannt zu lassen, den 
Gliihstab warmeisoliert in das Bohrfutter ein- 
zuspannen und fur das Einfahren des Gluhsfebs 
den Hub der Standerbohrmaschine bei nicht 
rotierender Bohrcrspindel zu benutzen. 

3. In eine etwa 20 mm dicke Scheibe aus Acrylglas 
wird ein Loch mit einem Durchmesser von 
7,5 mm gebohrt. In das Loch wird ein auf etwa 
800° C elektrisch geheizter, zunderfreier, 40 mm 
langer Vierkantbolzen mit quadratischem Quer- 
schnitt von 8x8 mm unter leichtem Druck ein- 
gefiihrt. Der Bolzcn ist am vorderen Ende etwas 
angespitzt 


